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(3) Vorrichtung und Verfahren zum Pressen von Formkorpern 

(57) Um einstuckige homogene profilierte Formkorper 18 wie z. 
B. Warmedammkorper, bestehend aus hochdispersem 
Dammstoffpulver in gleicher Dichte zu erzielen, weisen 
Patrize 3 und Matrizen 1 und 9 in einer das Prefiverfahren 
und die Vorrichtung vereinfachenden Weise wie Keiltriebe 
zusammenwirkende positive bzw. negative keilformige Profi- 
lierungen auf. Diese Profilierungen konnen z. B. zur Herstel- 
lung von Kochplatten 18 bei der Patrize 3 aus einem 
AuSenkegel 4 und einem an diesen oben anschlieSenden 
konkaven Ubergang 5b und matrizenseitig aus einer ersten 
Matrize in Form einer einen Innenkegel aufweisenden Auf- 
fangschale 9 und einer diese umgebenden Manteimatrize 1 
bestehen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Pressen 
von Formkorpern wie Heizplatte aus nicht flieBfahigen 
hochdispersem pulvrigen Stoffen, z. B. auf der Basis von 5 
mikropordsem Kieselsaureaerogel und/oder Alumini- 
umoxidaerogel, dem Mineralfasern und ggf. Trubungs- 
mittei zugesetzt sind, im wesentlichen bestehend aus 
einer Matrize in Form einer napffdrmigen aus verzink- 
tem Blech oder Aluminium bestehenden Aufnahme- 10 
schale, die z. B. mit einem vertieften Sitz an einer an dem 
Pressenunterteil angeordneten Haitevorrichtung zen- 
triert ist, in welche das Pulver durch ein Oberwerkzeug 
eingepreBt wird. 

Napfformige Warmdammkorper der eingangs be- 15 
schriebenen Art werden z. B. zur warmedammenden 
Lagerung elektrischer Heizwendeln fiir strahlungsbe- 
heizte Kochplatten verwendet. Die in die Aufnahme- 
schale eingepreBte Bodenschicht dient als Lagerschicht 
fiir die dort befestigten Heizwendeln. Der ebenfalls aus 20 
Dammstoff bestehende Umfangsrand des Warme- 
dammkorpers wird gesondert gefertigt und uberragt 
den Rand der Auffangschale. Mit diesem werden die 
Kochplatten durch auf ihre Auffangschalen von unten 
einwirkende Schraubenfedern mit ihrem Umfangsrand 25 
gegen eine die Herdplatte darstellende keramische 
Glasscheibe angedruckt. Hierdurch soil sowohl ein Ver- 
lust an Heizenergie vermieden als auch die Verkabelung 
und Schalter vor Oberhitzung geschiitzt werden. 

Bei einer im Handel erhaltlichen Kochplatte besteht 30 
der einen rechteckigen Querschnitt aufweisende Um- 
fangsrand aus fasrigem Aluminiumsilikat und somit aus 
einem anderen Material als das aus dem die Lager- 
schicht besteht. Seine Herstellung erfordert mehrere 
aufwendigen Arbeitschritte. Hierbei werden der waBri- 35 
gen Pampe aus Alumlniumsilikatfasern im wesentlichen 
an- und organische Bindemittel zugesetzt und diese 
dann in einer Form unter Vacuumeinwirkung entwas- 
sert und der Ring anschlieBend durch Erhitzung gehar- 
tet. Zwischen dem dann auf die Lagerschicht aufgesetz- 40 
ten Umfangsrand und der Lagerschicht besteht gerade 
in der Zone der groBten Strahlungsdichte der Heizspi- 
rale eine Trennfuge mit alien Nachteilen eines Warme- 
durchganges nach auBen. Auch ist die Warmeleitzahl 
des Umfangsrandes gegenuber der Lagerschicht bei den 45 
einwirkenden hohen Temperaturern sehr viel groBer. 
Hierdurch und der Ausstromung durch die Trennfuge 
ist die Warmedammfahigkeit der Kochplatte stark be- 
eintrachtigt, so daB die Herdmulde in unerwiinschter 
Weise aufgeheizt wird, wobei Energie fur den Kochvor- 50 
gang verlorengeht und der Schutz der Verkabelung ge- 
gen Oberhitzung nicht gewahrleistet ist. 

Bei einer weiteren im Handel befindlichen Kochplatte 
ist die Lagerschicht zusammen mit einen etwa 2 mm 
hohen Rand einstuckig gepreBt, auf den der oben be- 55 
schriebene Umfangsrand aufgesetzt und durch ein ihn 
uberquerendes thermisches Kontrollelement an der 
Auffangsschale gehalten wird. Hierbei befindet sich die 
Trennfuge jedoch immer noch in dem Bereich groBer 
Strahlungsdichte der Heizwendel, so daB auch hierbei 60 
Energie verlorengeht. Ein hoherer die Auffangschale 
iiberragenden einstuckig mit der Lagerschicht verbun- 
denen Rand mit der erforderlichen Dichte und Stabilitat 
laBt sich mit einem Oberwerkzeug jedoch nicht pressen, 
da sich beide Bedingungen widersprechen. Je hoher der 65 
Rand, umso geringer wiirde seine Dichte sein auch sein 
Warmedammvermogen entsprechend abnehmen und er 
konnte auBerdem leicht abbrechen. Wurde man dage- 
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gen den Rand in der erforderlichen Hone ausfuhren, 
wurde die Lagerschicht nicht die zur Warmedammung 
notwendige Dichte aufweisen und der Heizspirale uber- 
dies keinen Halt bieten. Somit standen bisher einer ein- 
stiickigen Fertigung von Warmedammkorpern mit vor- 
springenden Profilierungen eine Reihe Schwierigkeiten 
entgegen. AuBerdem sind die Vorrichtungen zur Her- 
stellung der bekannten Warmedammkorper sehr auf- 
wendig und die mehrstufige Herstellung derselben sehr 
zeitaufwendig, was die Produkte verteuert. 

Hier will die Erfindung Abhilfe schaffen. Die Aufgabe 
besteht demgemaB darin, eine einfache und weniger 
zeitraubende Verfahrensschritte zur Herstellung der 
eingangs beschriebenen aufweisenden Warmedamm- 
korper erfordernde Vorrichtung zu schaffen, mit wel- 
cher einstiickige eine homogene Struktur und Dichte 
aufweisende profilierte Warmedammkorper mit opti- 
malen Dammeigenschaften herstellbar sind. 

Die Aufgabe der Erfindung wird durch eine Vorrich- 
tung gemaB den kennzeichnenden Merkmalen der An- 
spruche 1 und 2 sowie dem Verfahren nach Anspruch 16 
und danach hergestellten Warmedammkorpern gemaB 
den Ansprtichen 21 bis 28 geldst. 

In den Unteranspruchen 3 bis 15 sind Ausgestaltun- 
gen der Vorrichtung und in den Ansprtichen 17 bis 20 
des Verfahrens angefuhrt. Die Anspruche 21 bis 28 be- 
treffen danach hergestellte Warmedammkorper. 

Die durch die Erfindung erreichten Vorteile bestehen, 
soweit sie sich nicht aus der Beschreibung ergeben, in 
folgendem: 

— Herstellungsmoglichkeit neuartiger Warme- 
dammformkorper 

— Herstellung der Warmedammkorper in einem 
Arbeitsgang mit einfachen Werkzeugen; 

— Ermoglichung einer einfachen Automatisierung; 

— Homogene einheitliche Beschaffenheit der War- 
medammkorper trotz vorspringender Profilfor- 
men; 

— GleichmaBige Warmedammeigenschaften; 

— Unempfindlicher gegen mechanische Beanspru- 
chungen; 

— Hoherer Gesamtwirkungsgrad; 

— Energieeinsparung 

— Verbilligung der Warmedammkorper. 

Beschreibung 

Die Erfindung ist in der Zeichnung an Hand von Aus- 
fuhrungsbeispielen einer absatzweise betriebenen Pres- 
se und verschiedener Ausfuhrungsarten einer Warme- 
dammplatte fiir Kochplatten beschrieben: 

Es zeigt 

Fig. 1 Eine vereinfacht dargesteltte erfindungsgema- 
Be PreBvorrichtung in der Ausgangsstellung; 

Fig. 2 Die PreBvorrichtung gemaB Fig. 1 in der PreB- 
stellung; 

Fig. 3 Eine Ausfuhrung eines Warmedammformkor- 
pers nach der Erfindung; 

Fig. 4 Eine abgewandelte Ausfuhrung eines erfin- 
dungsgemaBen Warmedammformkorpers und 

Fig. 5 eine Kochplatte mit einem weiter abgewandel- 
ten Warmedammformkorper. 

In Fig. 1 und 2 ist eine PreBvorrichtung vereinfacht 
dargestellt. 1 ist eine Mantelmatrize, in welchem ein 
StoBel 2 mit einer austauschbaren Patrize 3 dichtend 
eingepaBt ist. Darunter befindet sich eine Haitevorrich- 
tung 6, deren nicht dargestelltes Gestell ein Rundtisch 
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ist. Die Mantelmatrize ist losbar an der Haltevorrich- 
tung 6 befestigt. Zentrisch in Letzere eingelassen ist ein 
vertiefter kreisrunder Sitz 7 mit einem kegeligen Ober- 
gang 8, in den eine mit entsprechendem Obergang 13 
versehene Vertiefung 12 der Auffangschale 9 eingepaflt 5 
und mit diesem zentriert gehaltenen ist. Der Rand 1 1 der 
Auffangsschale ist — wie zu sehen — in einem Winkel 
von 95° zu ihrem Boden 10 aufgeweitet und biidet einen 
Jnnenkegel z. B. mit einem Neigungswinkel von 15°. 
Dieses wird bei den in den folgenden Figuren dargestell- 10 
ten, mit ihren Randern 14 einen rechten Winkel zu ihren 
Boden 10 einschlieBenden Auffangschalen 9 durch Bei- 
fugung eines z. B. aus keramischen Material bestehen- 
den Keilringes 15 erreicht. Dieses hat den Vorteil, daB 
man eine Anzahl verschiedene Neigungswinkel erge- 15 
bende Keilringe bei einer Serie gleicher Patrizen einset- 
zen kann. Dem Innenkegel der so ausgebildeten Matri- 
zen entspricht an der Patrize 3 ein ebenfalls einen Nei- 
gungswinkel von 15° aufweisender AuBenkegel 4, der 
gegen die Mantalmatrize 1 zu einen konkav eingewdlb- 20 
ten Obergang 5b aufweist. Durch Bemessung der Hone 
des AuBenkegels und des Oberganges von der vorderen 
Arbeitsflache 5a wie auch durch unterschiedliche Nei- 
gungswinkel der Innen- und AuBenkegel kann der Ver- 
dichtungsgrad des Umfangrandes 19 und der Lager- 25 
schicht 20 der PreBlinge angepaflt werden. 

Das zur Herstellung der Warmedammformkorper 
verwendete Pulver kann folgendes Mischungsverhaltnis 
aufweisen: 

30 

Beispiel I 

62,5 Gew.-% hochdisperse pyrogen erzeugte Kiesel- 
saure 

32,5 Gew.-% Eisentitanoxyd 35 

5 Gew.-°/o Aluminiumsilikatfaser. 

Beispiel II 

64 Gew.-% hochdisperse pyrogen erzeugte Kiesel- 40 
saure 

30 Gew.-% Zirkonsilikat 

6 Gew.-% Aluminiumsilikatfaser. 

Herstellungsverfahren 45 

Im Arbeitstakt des nicht dargestellten Rundtisches 
wird das Pulver, gegebenenfalls unter Riittelbewegun- 
gen, im Mengenverhaltnis zu der jeweils erwunschten 
Starke des Bodens 20 und des Randes und der Dichte 50 
des auf eine durchschnittliche Dichte von etwa 0,3 bis 0, 
4 g/cm 3 fertig gepreBten Warmedammformkorpers 18 
— Fig. 2 — , was bei derartigen Warmedammkorpern in 
der Regel einer Fullhdhe des 3 bis 7fachen der Starke 
des fertigen Warmedammkorprs entspricht, in die Man- 55 
telmatrize 1 eingegeben. Bei Abwartsbewegung des 
StoBels 2 mit verzogerter Geschwindigkeit taucht die 
Patrize 3 in die eingegebene Pulverfullung 17 ein mit 
dem Ziel eines gleichmaBig ziigigen Dichteanstiegs und 
Verhinderung eines PulverausflieBens. Zunachst wird $o 
durch den AuBenkegel 4 der Patrize das Pulver gegen 
die Wandung der Mantelmatrize 1 und durch den einge- 
wolbten Obergang 5b und die Arbeitsflache 5a nach 
unten gedruckt. Bei der weiteren Abwartsbewegung der 
Patrize fiihrt durch die sich bei der Verdichtung zwi- 55 
schen dem AuBenkegel und Innenkegel und unter dem 
Druck des Oberganges und der unteren voreilenden 
Arbeitsflache der Patrize aufbauenden Reibung zu einer 
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idealen Verdichtung, bei welcher der Umfangsrand 19 
des Warmedammformkrorpers 18 die gleiche Dichte 
wie dessen Boden 20 erhalt. Der Pumpendruck betragt 
hierbei je nach Material 10 bis 25 kg/cm 2 . Eine Wahl- 
schalter-Druck-Weg-Formsicherung laBt in Druckstel- 
lung nach Erreichen des eingestellten PreBdrucks den 
Endschalter ansprechen und leitet den Ruckhub und 
gleichzeitig oder kurz zuvor eine nicht dargestellte Be- 
und Entluftung 17 des PreBzylinders 1 und/oder eine 
Aufheizung der Patrize auf etwa 90° C ein, wobei kurz- 
zeitig der StoBel nur unter seinem Eigengewicht auf 
dem Warmedammformkorper ruht und sich dann besser 
lost Dadurch kann auch ein durch einseitige Entlastung 
entstehende Neigung des Warmedammformkorpers 
zum Aufatmen bei bestimmten Formen vermieden wer- 
den. 

Der nach Abnehmen der Mantelmatrize 1 von der 
Haltevorrichtung fertige Warmedammkorper 18 fur 
Kochplatten kann, wie in den Fig. 2 bis 4 ersichtlich, 
vielfaltige Ausgestaltungen aufweisen. 

Die Aufnahmeschale 9 in Fig. 2 besitzt, wie zu sehen, 
einen aufgeweiteten Rand 11, der den Innenkegel der 
Matrize biidet und oben an die Mantelmatrize 1 an- 
grenzt. Durch die Mantelmatrize und durch den konka- 
ven Obergang 5b der Patrize 3 erhalt der den Rand 11 
oben iiberragende Umfangsrand 19 der Kochplatte 18 
seine Form, welcher — wie in Fig. 5 veranschaulicht, 
dichtend an der Keramikglasscheibe zum Anliegen 
kommt. 

In den folgenden Fig. 3 und 4 besitzt die bisher iibli- 
che Aufnahmeschale 9 einen im rechten Winkel zu ih- 
rem Boden 10 angewinkelten Rand 14. Der Matrizenin- 
nenkegel wird hier durch die entsprechend abgeschrag- 
te Innenwand der an den Rand 14 angelegten Keilringe 
15 gebildet, die vorteilhafter Weise auBerdem aus einem 
Dammaterial wie poroser Keramik bestehen kbnnen. 
GemaB Fig. 3 ist der Keilring 15 von dem Umfangsrand 
19 eingehiillt und gemaB Fig. 4 mit dem innen angeleg- 
ten Umfangsrand an vier um Umfang verteilten oben 
vorstehenden kurzen Randabschnitten btindig und zwi- 
schen diesen ebenfalls von dem Umfangsrand einge- 
hullt. 

In Fig. 5 ist eine fertig in einem Herd montierte Koch- 
platte 22 mit dem Warmedammkorper 18 zu sehen. Die- 
ser ist durch eine am Boden 23 einer Kochmulde abge- 
stiitzte an der Auffangschale 9 angreifende Schrauben- 
feder 24 mit seinem Umfangsrand 19 dichtend gegen 
eine die Herdplatte bildende Keramik-Glasscheibe 21 
angedriickt. Die an der Lagerschicht 20 befestigte Heiz- 
spirale 25 ist mit nicht dargestellten Leitungen mit de- 
nen weiterer Kochplatten und den Schaitern in der 
Kochmulde verbunden. Neben der Vermeidung von 
Heizenergieverlusten sollen die Leitungen und Schalter 
in der Kochmulde durch den Warmedammkorper vor 
Oberhitzung geschiitzt werden. Infolge der mikroporo- 
sen Struktur, die nun neben der Lagerschicht 20 auch 
der Umfangsrand besitzt, wird im Unterschied zu den 
bekannten bei den in der Kochplatte 22 herrschenden 
hohen Temperaturen weit geringere Dammeigenschaf- 
ten aufweisenden geharteten Umfangsrandern, die 
uberdies auch eine verlustreiche Warmestromung durch 
die Trennfuge zulassen, eine bisher immer angestrebte 
jedoch nicht erreichte Warmedammung erzielt. 

Bezugszeichenliste 

1 Mantelmatrize 

2 StoBel 



DE 42 02 

5 

3 Patrize 

4 Patrize — AuOenkegel 

5a Patrize — vordere Arbeitsflache 

5b Patrize — obere Arbeitsflache, Obergang 

6 Haltevorrichtung 5 

7 Haltevorrichtung vertiefter Sitz 

8 Haltevorrichtung vertiefter Sitz kegliger Obergang 

9 Aufnahmeschale, untere Matrize 

10 Aufnahmeschale, untere Matrize — Boden 

11 Aufnahmeschale, untere Matrize — Rand mit Innen- io 
kegel 

12 Aufnahmeschale, untere Matrize — Vertiefung 

13 Aufnahmeschale, untere Matrize — kegliger Ober- 
gang 

14 Aufnahmeschale, untere Matrize — Rand, recht- 15 
winklig 

15 Keilring mit Innenkegel 
16 

17 Pulverfiillung 

IS Warmedammkorper 20 

19 Warmedammkorper — Umfangsrand 

20 Warmedammkorper — Boden = Lagerschicht 

21 Keramikglasscheibe 

22 Kochplatte 

23 Boden der Herdmulde 25 

24 Schraubenfeder 

25 Heizspirale 

Patentanspriiche 

30 

1. Vorrichtung zum Pressen von Formkorpern wie 
Heizplatten aus nicht fliefifahigen hochdispersen 
pulvrigen Stoffen, z. B. auf der Basis von mikropo- 
rosem KJeselsaureaerogei und/oder Aluminium- 
oxidaerogel, dem Mineralfasern und ggf. Triibungs- 35 
mittel zugesetzt sind, beispielsweise bestehend aus 
einer Matrize in Form einer Aufnahmeschale, die 
z. B. mit einem vertieften Sitz an einer an dem Pres- 
senunterteil angeordneten Haltevorrichtung zen- 
triert ist und und das Pulver durch ein Oberwerk- 40 
zeug in die Aufnahmeschale eingepreBt wird, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Oberwerkzeug 
zum Pressen von profilierten Formkorpern, insbe- 
sondere Warmedammkorpern mit einem napffor- 
migen Umfangsrand, an einer an einem StoBel (2) 45 
befindlichen Patrize (3) mit wenigstens einer keil- 
fdrmigen Profilflache (4) neben ihren sonstigen 
stumpf angewinkelten Arbeitsflachen (5) besteht, 
der eine von einer Mantelmatrize (1) und dgl. um- 
gebene Aufnahmeschale (9) mit jeweiis einer ent- 50 
sprechenden keilformigen Profilflache (14) neben 
ihren sonstigen Arbeitsflachen als Unterwerkzeug 
so zugeordnet ist, daB die Verdichtung zum einen 
zwischen der Profilflache der Patrize und der Man- 
telmatrizenwand und zum anderen durch die nach 55 
Art eines Keiltriebes gegeneinander gleitenden 
Profilflachen (4, 14) der Patrize und der Aufnahme- 
schale infolge der sich dabei aufbauenden Keilrei- 
bung und durch die quer dazu wirkende Verdich- 
tung durch die sonstigen Arbeitsflachen (5) erreicht eo 
wird. 

2. Vorrichtung zum Pressen von Formkorpern wie 
Heizplatten aus nicht flieBfahigen hochdispersen 
pulvrigen Stoffen, z. B. auf der Basis von mikropo- 
rosem KJeselsaureaerogei und/oder Aluminium- 65 
oxidaerogel, dem Mineralfasern und ggf. Trubungs- 
mittel zugesetzt sind, beispielsweise bestehend aus 
einer von einer Mantelmatrize umgebenen Matrize 
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und dgl. in Form einer Aufnahmeschale, die z. B. mit 
einem vertieften Sitz an einer an dem Pressenun- 
terteil angeordneten Haltevorrichtung zentriert ist 
und und das Pulver nach Befullung durch ein Ober- 
werkzeug in die Aufnahmesachale eingepreBt wird, 
bei der nach Anspruch 1 das Oberwerkzeug zum 
Pressen von profilierten Formkorpern, insbesonde- 
re Warmedammkorpern mit einem napfformigen 
Umfangsrand, aus einer an einem StoBel (2) befind- 
lichen Patrize (3) mit wenigstens einer keilformigen 
Profilflache (4) neben ihren sonstigen stumpf ange- 
winkelten Arbeitsflachen (5) besteht, der eine von 
einer Mantelmatrize (23) und dgl. umgebene Auf- 
nahmeschale (9) mit jeweiis einer entsprechenden 
keilformigen Profilflache (14) neben ihren sonsti- 
gen Arbeitsflachen als Unterwerkzeug so zugeord- 
net ist, dadurch gekennzeichnet. daB der Rand (11) 
der Aufnahmeschale (9) bzw. dessen innere Flache 
oder die Innere Flache eines eingelegten Keilringes 
(15) und dergleichen einen die keilformige Profilfla- 
che der Matrize abgebenden Innenkegel (11, 14a) 
bildet und diesem an der Matrize (3) ein entspre- 
chender AuBenkegel(4) als keilformige Profilflache 
mit einem stumpf angewinkelten Obergang (5b) 
nach der Mantelmatrize (22) hin so zugeordnet ist, 
daB die Verdichtung zum einen zwischen dem Au- 
Benkegel der Patrize und der Mantelmatrizenwand 
und zum anderen durch die nach Art eines Keiltrie- 
bes gegeneinander gleitenden Profilflachen (4, 14) 
des AuBenkegels der Patrize und dem Innenkegel 
der Aufnahmeschale infolge der sich dabei aufbau- 
enden Keilreibung und durch die quer dazu wirken- 
de Verdichtung durch die sonstigen Arbeitsflachen 
(5a, 5b) erreicht wird. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die weitere sonstige Arbeitsflache (5) 
der Patrize (3) die vordere ebene Flache (5a) ist, 
welche mit dem Boden (10) der Aufnahmeschale (9) 
zusammenwirkt. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Obergang (5b) als konkave Rille 
ausgebildet ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Pressenunterteil ein 
Rundtisch (nicht dargestellt) mit den Haltevorrich- 
tungen^) ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2 bzw. 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Mantelmatrize (1) 
losbar an der Haltevorrichtung (6) verankert ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2 und 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Rundtisch mit einer 
die Pulvermasse aufnehmenden Umrandung (nicht 
dargestellt) versehen ist und als Mantelmatrize in 
die eingebrachte Pulvermasse bis zu dem Boden 
der Haltevorrichtungen (6) vorgetriebene und ver- 
ankerte Stechhiilsen (nicht dargestellt) dienen. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, daB das 
Pressenunterteil ein Rundtisch (nicht dargestellt) 
mit den Haltevorrichtungen (6) und an diesen los- 
bar befestigten die Aufnahmeschale (9) umhullen- 
den Mantelmatrize (1) ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Verdichtungsgrad der La- 
gerschicht (20) und des Umfangsrandes (19) des 
Warmedammkorpers (18) durch einen unterschied- 
lichen Neigungswinkel des Innen- und AuBenke- 
gels (4, 14) und/oder der Hohe des Oberganges (5b) 
der Patrize (3) vorbestimmbar ist. 
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10. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Patrize (3) in der Aus- 
gangsstellung eine sie induktive auf etwa 90°C er- 
warmende Heizvorrichtung (nicht dargestellt) zu- 
geordnet ist. 5 

11. Vorrichtung, insbesondere nach Anspruch 1 
oder 2, dadurch gekennzeichnet, da3 der StoBel (2) 
im Grenzbereich zu der Patrize (3) oder diese selbst 
mit einer Heizvorrichtung (nicht dargestellt) verse- 
hen ist. io 

12. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Aufnahmeschale (9) und 
die Patrize (3) gegebenenfalls auch die Mantelma- 
trize (1) mit Kanalen zur Be- und Entliiftung (nicht 
dargestellt) versehen ist. 15 

13. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB auf die Haltevorrichtung (6) 
eine Rutteleinrichtung (nicht dargestellt) einwirkt. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB auf die Befullung (nicht darge- 20 
stellt) eine Ruttelvorrichtung einwirkt. 

15 Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Eintauchtiefe des StoBels 
(2) einstellbar ist 

16. Verfahren zum Pressen von Formkorpern aus 25 
nicht flieBfahigen hochdispersem pulvrigen Stoffen 
wie hochdispersen Dammaterial, z. B. auf der Basis 
von mikroporosem Kieselsaureaerogel und/oder 
Aluminiumoxidaerogel, dem Mineralfasern und 
ggf. Trubungsmittel zugesetzt sind, dadurch ge- 30 
kennzeichnet, daB zum Pressen von Profilierungen 
aufweisenden. insbesondere napfformigen Warme- 
dammkbrpern, unter Verwendung der PreBvor- 
richtung gemaB Anspruch 1 oder 2, die Pulvermas- 

se (17) etwa funfacher Hohe der zu erzielenden 35 
Dicke des Bodehs (20) des Warmedammkbrpers in 
die Mantelmatrize (1) bzw. Stechhulse eingefullt 
wird und sodann der PreBvorgang durch verlang- 
samtes Eintauchen der Patrize (3) in die Pulvermas- 
se (22) eingeleitet und solange durchgefuhrt wird, 40 
bis der Formkbrper die vorgegebene Dichte bzw. 
Abmessungen, z. B. durch Begrenzung des StbBel- 
hubes, erreicht. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB, etwa nach Erreichen der halben Hub- 45 
hohe mit progressiv zunehmender oder verminder- 
ter Hubgeschwindigkeit gepreBt wird. 

18. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der PreBling mit zunehmendem PreB- 
druck verdichtet wird. 50 

19. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Verhaltnis der erwunschten Dik- 
ke des Bodens (20) des Warmedammformkbrpers 
(18) zum aufgefullten Dammaterial 1 : 4 bis 1 : 7 
betragt. 55 

20. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mindestens in der Endphase des PreB- 
hubes der PreBraum be- und entluftet und die Ma- 
trize gegebenefalls auf etwa 90° C erwarmt wird. 

21. Warmedammkbrper aus nicht flieBfahigen Stof- 60 
fen wie hochdispersem Dammaterial, insbesondere 
hergestellt nach dem Verfahren gemaB Anspruch 

16 und mindestens einem der folgenden Anspruche 
mitteis der Vorrichtung gemaB Anspruch 2, beste- 
hend dadurch gekennzeichnet, daB die Hohe der 65 
Profilierungen bzw. des Umfangsrandes (19) des 
Warmedammkorpers (18) sich zu der Dicke des Bo- 
dens (20) etwa verhalt wie 0,5 bis 2,5. 
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22. Warmedammkbrper aus nicht flieBfahigen Stof- 
fen wie hochdispersem Dammaterial, insbesondere 
hergestellt nach dem Verfahren gemaB Anspruch 
16 und mindestens einem der folgenden Anspruche 
mitteis der Vorrichtung gemaB Anspruch 2, beste- 
hend aus nicht flieBfahigen Stoffen wie hochdisper- 
sem Dammaterial, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Umfangsrand (19) den Rand (11) der Aufnah- 
meschale (9) uberragt. 

23. Warmedammkbrper aus nicht flieBfahigen Stof- 
fen wie hochdispersem Dammaterial, insbesondere 
hergestellt nach dem Verfahren gemaB Anspruch 
16 und mindestens einem der folgenden Anspruche 
mitteis der Vorrichtung gemaB Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Keilring (15) den 
Rand (14) der Auffangsschale (9) uberragt. 

24. Warmedammkbrper aus nicht flieBfahigen Stof- 
fen wie hochdispersem Dammaterial, insbesondere 
hergestellt nach dem Verfahren gemaB Anspruch 
16 und mindestens einem der folgenden Anspruche 
mitteis der Vorrichtung gemaB Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Keilring (15) aus 
einem warmefesten Material wie gebranntem Ton, 
Porzellan, hochwarmefestem Kunststoff sowie aus 
Metallblechen oder dgl besteht. 

25. Warmedammkbrper aus nicht flieBfahigen Stof- 
fen wie hochdispersem Dammaterial, insbesondere 
hergestellt nach dem Verfahren gemaB Anspruch 
16 und mindestens einem der folgenden Anspruche 
mitteis der Vorrichtung gemaB Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Keilring (15) punkt- 
fbrmig oder durchgehend etwa biindig ist mit sei- 
nem Umfangsrand (19). 

26. Warmedammkbrper aus nicht flieBfahigen Stof- 
fen wie hochdispersem Dammaterial, insbesondere 
hergestellt nach dem Verfahren gemaB Anspruch 
16 und mindestens einem der folgenden Anspruche 
mitteis der Vorrichtung gemaB Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Keilring (15) von 
dem Umfangsrand (19) oben und seitlich ganzlich 
ganzlich umhullt ist. 

27. Warmedammkbrper aus nicht flieBfahigen Stof- 
fen wie hochdispersem Dammaterial, insbesondere 
hergestellt nach dem Verfahren gemaB Anspruch 
16 und mindestens einem der folgenden Anspruche 
mitteis der Vorrichtung gemaB Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Pulvermischung 
62,5 Gew.-°/o hochdisperse pyrogen erzeugte Kie- 
selsaure, 32,5 Gew.-% Eisentitanoxyd und 
5 Gew.-% Aiuminiumsilikatfaser enthalt. 

28. Warmedammkbrper aus nicht flieBfahigen Stof- 
fen wie hochdispersem Dammaterial, insbesondere 
hergestellt nach dem Verfahren gemaB Anspruch 
16 und mindestens einem der folgenden Anspruche 
mitteis der Vorrichtung gemaB Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Pulvermischung 
64 Gew.-% hochdisperse pyrogen erzeugte Kiesel- 
saure, 30 Gew.-<>/o Zirkonsilikat und 6 Gew.-% Aiu- 
miniumsilikatfaser enthalt, 
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